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Abstract 

The machine uses a hollow rivet, engaged by a punch, a die whose cavity (10) contains a profiled pin (5) for 
deforming the sheet metal components. The component, facing the die, is thicker. The pin also expands the 
hollow rivet shaft (16). The components are held by a holder (5). The edge, bounding the die cavity, forms a 
vertical cutting rim (12), entering the thicker component (2) up to a preset depth during compression through 
the holder. During the riveting the hollow rivet shaft is firmly secured by deformation of the incised 
component on the profiled pin. 
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(54) Selbststanzende Befestigungsvorrichtung 

(57) Die Erfindung betrifft eine selbststanzende Befestigungs- 
vorrichtung fur sich uberlappende Blechbauteile, deren 
Wandstarken unterschiedlich sind. Dabei wird erfindungsge- 
maS das dickere Blechbauteil bis zu einer bestimmten Tiefe 
aufgeschnitten, um das Umformen des dickeren Blechbau- 
teils beim Stanznietvorgang zu erleichtern. Um zu verhin- 
dern, daS das diinnere Blechbauteil beim Stanznieten 
aufgeschnitten wird Oder aufreiSt, erfolgt das Umformen 
des dunneren Blechteils durch Umfalten an runden Kanten. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine selbststanzende Befesti- 
gungsvorrichtung zum Verbinden von sich uberlappen- 
den Blechbauteilen gemaB dem Oberbegriff der Patent- 
anspriiche 1,3 und 7. 

Vorrichtungen dieser Art sind allgemein bekannt und 
beispielsweise in DE 39 42 482 CI beschrieben. Beim 
Fugen von Bauteilen mit unterschiedlichen Blechdicken 
ergeben sich jedoch mit den bekannten Stanznietma- 
schinen Probleme, die vor allem darin bestehen, daB der 
Nietschaft nicht ausreichend gespreizt werden kann, 
weil der Matrizen-Hohlraum die plastische Verformung 
des Blechmaterials beschrankt und auch eine im Matri- 
zen-Hohlraum am Boden vorgesehene Dornspitze weit- 
gehend unwirksam ist, wenn die Blechdicke des der Ma- 
trize zugekehrten, also des untenliegenden Blechbau- 
teils groBer ist als die Blechdicke des anderen Blechbau- 
teils. Ist der Hohlniet nicht ausreichend aufgespreizt, so 
besitzt die Verbindung eine geringe Festigkeit. 

Wenn andererseits die Blechdicke des der Matrize 
zugekehrten, untenliegenden Blechbauteils geringer 
oder sogar wesentlich geringer ist als die Blechdicke des 
oberen Blechbauteils, so ist bei bekannten Stanznietma- 
schinen die Folge, daB das dunne Blech beim Umform- 
vorgang von dem sich aufspreizenden Hohlnietschaft 
durchgeschnitten wird. Andererseits iaBt sich der Hohl- 
nietschaft mit den Blechteilen nicht verklammern, wenn 
keine ausreichende Aufspreizung erfolgt 

Somit liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine 
selbststanzende Befestigungsvorrichtung zu schaffen, 
mit der Verbindungen zwischen Blechbauteilen unter- 
schiedlicher Blechdicke moglich sind. 

ErfindungsgemaBe Losungen dieser Aufgabe finden 
sich in den Patentanspruchen 1, 3 und 7. 

Die erfindungsgemaBe Losung gemaB Patentan- 
spruch 1 gilt fur Blechbauteile, von denen das untenlie- 
gende die groBere Dicke aufweist Durch die Schneid- 
kante an der Matrize wird das dickere Blechbauteil bis 
zu einer bestimmten Tiefe eingeschnitten, wenn vom 
Niederhalter Druck aufgebracht wird. Infolge dieser 
Schwachung des untenliegenden, dickeren und einge- 
schnittenen Blechbauteils ist dann beim Stanznietvor- 
gang ein UmformprozeB im Formhohlraum der Matrize 
im Zusammenwirken mit dem Dornprofil mdglich, daB 
der Hohlnietschaft ausreichend aufgespreizt und mit 
den Blechbauteilen verklammert wird. 

Auch bei der erfindungsgemaBen Losung nach Pa- 
tentanspruch 7 sollen Blechbauteile miteinander ver- 
bunden werden, von denen das der Matrize zugekehrte 
eine groBere Wandstarke als die anderen aufweist Auch 
hier wird erfindungsgemaB durch das Eintreten der 
Dornspitze in das dickere Blechbauteil der anschlieBen- 
de Umformvorgang erleichtert, insbesondere wird 
durch die eintretende Spitze das umliegende Blechma- 
terial nach auBen seitwarts gedriickt und damit die 
Blechdicke in einem ausreichenden Bereich soweit ver- 
ringert, daB beim anschlieBenden Stanznietvorgang die 
Bleche vom eintretenden Hohlnietschaft tiefgezogen 
werden, wobei der Hohlnietschaft aufgespreizt wird. 

In Weiterbildung dieser Losung ist das Dornprofil im 
Matrizenhohlraum von einer Feder abgestiitzt, so daB 
die Dornspitze sich anfanglich fiber die Matrizenober- 
kante erhebt und dann unter standigem Zusammen- 
drucken der Feder axial im Formhohlraum verschoben 
wird und beim Tiefziehen der Blechbauteile die Dorn- 
spitze mit zunehmender Kraft weiter in dem Blechmate- 
rial steckenbleibt und damit das Aufspreizen des Hohl- 
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nietschaftes verbessert 

Ein an einer Feder abgestiitztes Dornprofil IaBt sich 
auch mit Vorteil bei der Losung nach Patentanspruch 1 
verwenden. Die Erfindung eignet sich auch fur Verbin- 
5 dungen, bei denen zwischen dem oberen und unteren 
Blech noch mindestens ein weiteres Blechbauteil liegt. 

Die im Patentanspruch 3 vorgesehene erfindungsge- 
maBe Losung eignet sich dagegen zur Verbindung von 
Blechbauteilen, von denen das untere der Matrize zuge- 
io kehrte eine diinnere oder sogar wesentlich dunnere 
Wandstarke als das daruberliegende Blechbauteil be- 
sitzt Durch die runde Oberkante am Matrizenhohl- 
raumrand wird das dunne Blechbauteil umgeformt bzw. 
umgefaltet und ohne Aufschneiden oder EinreiBen in 
15 den Matrizenformhohlraum hineinverformt, worauf der 
Hohlnietschaft das obere dicke Blechbauteil durch- 
schneidet und dann im Zusammenwirken mit dem Dorn- 
profil aufgespreizt und verklammert wird. Die GroBe 
des Matrizenhohlraums wie die Formgebung des Profils 
20 sind so gewahlt, daB das dunnere Blechbauteil nicht auf- 
geschnitten wird, die H6he der Spitze des Dornprofils 
ist ein Parameter, der vom Niet- und den zu verbinden- 
den Blechen abhangig ist Die Spitze ist gerundet, um 
ein Aufschneiden des dunneren Blechbauteils zu ver- 
25 meiden; dieses soli mit Hilfe der gerundeten Spitze und 
der gerundeten Oberkante am Matrizenrand tiefgezo- 
gen werden, wobei die gerundete Spitze das Aufsprei- 
zen des Nietschaftes unterstiitzt. Fur extreme Fugepro- 
bleme sollte beriicksichtigt werden, daB die Matrize kei- 
30 ne Dornspitze bendtigt, wenn z. B. die Blindbohrung im 
Niet nicht tief genug ist, und die Wandstarken der 
Blechbauteile sehr unterschiedlich sind, namlich das dar- 
uberliegende Blech zu dick oder das untere Blech zu 
diinn ist In diesem Fall ist die Blindbohrung im Hohlniet 
35 vollig von Blechmaterial ausgefullt und es bedarf keiner 
Dornspitze mehr. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind nachste- 
hend anhand der Zeichnung naMier erlautert Es zeigen: 
Fig. 1 A eine erste Ausfuhrungsform einer Stanzniet- 
40 maschine im Schnitt; 

Fig. IB und 1C zwei aufeinanderfolgende Schritte 
beim Herstellen der Verbindung mit der Maschine nach 
Fig. 1A; 

Fig. 2A eine zweite Ausfuhrungsform einer Stanz- 
45 nietmaschine im Schnitt; 

Fig. 2B und 2C zwei Schritte bei der Herstellung der 
Verbindung mit der Maschine nach Fig. 2A; 

Fig. 3A eine dritte Ausfuhrungsform einer Stanzniet- 
maschine im Schnitt; 
50 Fig. 3B und 3C zwei aufeinanderfolgende Schritte 
beim Herstellen einer Verbindung mit der Maschine 
nach Fig. 3A. 

Fig. 1A zeigt eine erste Ausfuhrungsform einer 
Stanznietmaschine zum Verbinden von sich uberlap- 
55 penden Blechbauteilen 1 und 2, von denen das untenlie- 
gende Blechbauteil 2 eine groBere Wandstarke als das 
oben liegende Blechbauteil 1 besitzt Die Maschine 
weist einen Matrizenkorper 3, einen Stempel 4, einen 
Niederhalter 5 und einen Dorneinsatz 6 auf, dessen Hd- 
60 he von einer auswechselbaren Unterlagscheibe 8 be- 
stimmt ist und der mittels einer Schraube 9 im Matrizen- 
korper 3 befestigt ist Am Umfangsrand des Matrizen- 
hohlraums 10 ist eine scharfe Oberkante 12 ausgebiidet, 
auf die die Blechbauteile 1, 2 aufgelegt werden. Der 
65 Dorneinsatz 6 weist zentrisch eine Spitze 14 auf, an die 
sich eine rinnenformige Eintiefung anschlieBt, deren 
Profil so gewahlt ist, daB sie das Aufspreizen des Niet- 
hohlschaftes 15 einer Hohlniet 16 unterstutzt Die Hone 
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der Spitze 14 ist so gewahit, daB sie beim Stanznietvor- 
gang bis zu einer bestimmten Tiefe in das dickere Blech- 
bauteil 2 einschneidet und dabei Material radial nach 
auBen verdrangt Fig. 1 B zeigt das teilweise Aufschnei- 
den des dickeren Blechbauteils, wenn vom Niederhalter 5 
5 Druck auf die zu fugenden Bauteile ausgeubt wird. 
Dabei tritt die erhabene Schneidkante 12 in das Blech- 
bauteil 2 ein und schneidet dieses teilweise bis zu einer 
bestimmten Tiefe auf. AnschlieBend wird der Stempel 4 
niedergefahren und der Stanznietvorgang vollzogen, 10 
bei dem das obere dunnere Blechbauteil 1 durchge- 
stanzt wird, der Nietschaft 15 auch in das untere Blech- 
bauteil 2 eintritt und dieses in den Hohlraum 10 einzieht 
Dabei tritt auch die Spitze 14 des Dornprofils bis zu 
einer bestimmten Tiefe in das dickere Blechbauteil 2 ein. 15 
Die anschlieBende Umformung des Blechbauteils 2 
durch den eintretenden Nietschaft 15 ist durch die 
Schwachung des Blechbauteils 2 in den eingeschnitte- 
nen Bereichen wesentlich erleichtert. 

Wie noch im Ausfuhrungsbeispiei der Fig. 3A bis 3C 20 
dargestellt ist, kann der Dorneinsatz 6 auch an einer 
Federscheibe abgestutzt sein, so daB die Federscheibe 
beim Einziehen der Blechbauteile 1 in den Matrizen- 
hohlraum zusammengedriickt und damit der Hohlraum 
vergroBert wird, wobei die Spitze 14 in zunehmendem 25 
MaBe in das Blechbauteil 2 eintritt, bis die Umformung 
vollzogen ist Die fertiggefilgte Verbindung ist in 
Fig. 1C dargestellt, aus der ersichtlich ist, daB der Niet- 
schaft trotz den untenliegenden dickeren Blechbauteils 
aufgespreizt und verklammert ist, um eine Verbindung 30 
hoher Festigkeit zu ergeben. 

Das in den Fig. 2A bis 2C dargestellte Ausfiihrungs- 
beispiel eignet sich zum Fttgen von Blechbauteilen 1, 2, 
von denen das der Matrize zugekehrte Blechbauteil 2 
diinner und sogar wesentlich dilnner als das obere 35 
Blechbauteil 1 ist. Gleiche Bauteile wie in den Fig. 1A 
bis 1C sind mit gleichen Bezugszeichen versehen. An der 
Oberseite des Matrizenkorpers 3 ist aber keine Schneid- 
kante ausgebildet, sondern eine erhabene runde Ober- 
kante 24 und der Dorneinsatz 6 ist mit einer abgerunde- 40 
ten Spitze 22 versehen, da ein Einschneiden des diinnen 
Blechbauteils 2 vermieden werden soli. Ferner ist der 
Matrizenhohlrauni 10 tiefer als in der Ausfiihrungsform 
gemaB Fig. i A. Die Tiefe des Matrizenhohlraums kann 
wiederum durch Auswechseln der Unterlagscheibe 8 45 
eingestellt werden. Nach dem Auflegen der Blechbau- 
teile auf die runde Oberkante 24 des Matrizenkorpers 3 
und Anpressen durch den Niederhalter 5 erfolgt der 
Stanznietvorgang. Der' vom Stempel 4 angetriebene 
Hohlniet 16 durchschneidet zunachst das dickere Blech- 50 
bauteil 1. Dabei wird das dunnere Blechbauteil an der 
runden Oberkante 24 und iiber die runde Dornspitze 22 
umgefaltet, ohne daB ein Aufschneiden oder EinreiBen 
erfolgt, worauf das Einsetzen des Hohlniets und dessen 
Verklammerung vollendet wird. Die fertige Verbindung 55 
ist in Fig. 2C dargestellt 

Ein drittes Ausfuhrungsbeispiei zur Verbindung von 
Blechbauteilen 1, 2 unterschiedlicher Dicke ist in den 
Fig. 3A bis 3C dargestellt Auch in diesem Fall ist die 
Blechdicke des der Matrize zugekehrten Blechbauteils 2 60 
groBer. Gleiche Bauteile sind mit gleichen Bezugszei- 
chen versehen. Zwischen der Unterlagscheibe 8 und 
dem Dorneinsatz 6 befindet sich eine Feder 7 in Form 
einer sehr harten Druckfeder oder eines elastisch ver- 
formbaren Materials, das beispielsweise aus Kunststoff 65 
bestehen kann. In Fig. 3A ragt im Ruhezustand die be- 
wegliche Dornspitze 26 uber die Matrizenoberseite vor. 

Beim Auflegen der Blechteile 1, 2 und Niederpressen 
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durch den Niederhalter 5 tritt die Dornspitze 24 in das 
dickere Blechbauteil 2 ein, wie dies in Fig. 3B dargestellt 
ist. 

Es folgt dann der eigentliche Stanznietvorgang, bei 
dem der Hohlniet 16 vom Stempel 4 eingesetzt wird, das 
Blechbauteil 1 durchschnitten und das Blechbauteil 2 
umgeformt wird, wobei sich der Nietschaft 15 auf- 
spreizt Dabei steckt die Dornspitze 26 im Blechbauteil 
2. Durch die sich noch weiter zusammendriickende Fe- 
der 7 weicht die Dornspitze einerseits aus, um den Ma- 
trizenhohlraum zu vergr6Bern, und wird aber anderer- 
seits mit zunehmender Kraft in das Blechbauteil 2 einge- 
druckt, um die Umformung zu erleichtem. Hierzu ist die 
Geometrie der Dornspitze anwendungsbezogen und 
austauschbar. 

Patentanspruche 

1. Selbststanzende Befestigungsvorrichtung zum 
Verbinden von sich uberlappenden Blechbauteilen, 
mit einem von einem Stempel beaufschlagten 
Hohlniet, einer Matrize. in deren Hohlraum ein 
profilierter Dorn zum Umformen der Blechbautei- 
le, von denen das der Matrize zugekehrte eine gro- 
Bere Dicke aufweist und zum Aufspreizen des 
Hohlnietschaftes angeordnet ist, und mit einem 
Niederhalter fur die Blechbauteile, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der den Matrizenhohlraum (10) 
begrenzende Rand als hochgezogene Schneidkante 
(12) ausgebildet ist, die in das dickere Blechbauteil 
(2) bis zu einer bestimmten Tiefe beim Aufpressen 
durch den Niederhalter (5) eintritt, worauf beim 
Stanznietvorgang der Hohlnietschaft (16) durch 
Umformen des eingeschnittenen Blechbauteils an 
dem profilierten Dorn (6) in dem eingeschnittenen 
Blechbauteil verklammert wird 

2. Befestigungsvorrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Dornprofil eine sich 
uber eine gerundete, rinnenformige Eintiefung er- 
hebende, in das dickere, teilweise aufgeschnittene 
Blechbauteil zentrisch eintretende Dornspitze (14) 
aufweist 

3. Selbststanzende Befestigungsvorrichtung zum 
Verbinden von sich Uberlappenden Blechbauteilen, 
mit einem von einem Stempel beaufschlagten 
Hohlniet, einer Matrize, in deren Hohlraum ein 
profilierter Dorn zum Umformen der Blechbautei- 
le, von denen das der Matrize abgekehrte eine gro- 
Bere Dicke aufweist, und zum Aufspreizen des 
Hohlnietschaftes angeordnet ist, und mit einem 
Niederhalter fur die Blechbauteile, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der den Matrizenhohlraum (10) 
begrenzende Rand als runde Oberkante (24) ausge- 
bildet ist, um die das dunnere Blechbauteil (1) beim 
Aufpressen durch den Niederhalter (5) umgefaltet 
wird, worauf beim Stanznietvorgang der Hohlniet- 
schaft (16) durch Umformen des gefalteten Blech- 
bauteils an dem profilierten Dorn (6) in dem gefal- 
teten Blechbauteil verklammert wird. 

4. Befestigungsvorrichtung nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Dornprofil eine sich 
uber eine gerundete, rinnenformige Eintiefung er- 
hebende, das dunnere Blechbauteil (2) zentrisch 
umfaltende abgerundete Spitze (22) aufweist. 

5. Befestigungsvorrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Hone 
der Spitze (14, 22) vom Hohlniet und den Blechbau- 
teilen abhangig ist 
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6. Befestigungsvorrichtung nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Dornprofil flach 
ausgebildet ist 

7. Selbststanzende Befestigungsvorrichtung zum 
Verbinden von sich uberlappenden Blechbauteilen, 5 
mit einem von einem Stempel beaufschlagten 
Hohlniet, einer Matrize, in deren Hohlraum ein 
profilierter Dorn zum Umformen der Blechbautei- 

le, von denen das der Matrize zugekehrte eine gro- 
Bere Dicke aufweist, und zum Aufspreizen des 10 
Hohlnietschaftes angeordnet ist und mit einem 
Niederhalter fur die Blechbauteile, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Dornprofil eine sich uber 
eine gerundete, rinnenformige Eintiefung erheben- 
de Spitze (26) aufweist, die in das dickere Blechbau- 15 
teil (2) bis zu einer bestimmten Tiefe beim Aufpres- 
sen durch den Niederhalter (5) eintritt, worauf beim 
Stanznietvorgang der Hohlnietschaft (16) durch 
Umformen des aufgeschnittenen Blechbauteils an 
dem profilierten Dorn (6) in dem aufgeschnittenen 20 
Blechbauteil verklammert wird. 

8. Befestigungsvorrichtung nach einem der Ansprti- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Dorn 

(6) im Matrizenhohlraum (10) von einem Federring 

(7) axial abgestiitzt ist. zs 

9. Befestigungsvorrichtung nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Dorn 
im Matrizenhohlraum fest angeordnet ist 

10. Befestigungsvorrichtung nach einem der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der 30 
Dorn (6) auswechselbar im Matrizenkorper (3) be- 
festigt ist. 
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